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Rechercheantrag gem. Paragraph 43 Abs. 1 Satz PatG ist gestellt 
® Zahrtstangenlenkung mit ummantertem Druckstiick 
® Die Erfindung betrifft eine Zahnstangenienkung fur ein 
Kraftfahr2eug, mit einem Lenkgehause, in dem eineZahn- 
stange langsverschiebJich gelagert ist sowie mit einem 
mit der Zahnstange karnmenden Ritzel und einem Druck- 
stuck, wobei das Druckstuck einen Grundkorper und eine 
zumindest abschnittsweise auf den Grundkorper unver- 
lierbar aufgebrachte Kunststoffbeschichtung aufweist. 



CO 
CO 




Ul 

a 



DE 100 14 

i 

Beschreibung 

10001] Die vorliegende Hrfindung betrifft eine. Zahnstan- 
genicnkung mit den Merkmalcn des Oncrbegrifrs des An- 
spruchs 1. 5 
[0002] Derail igc Zahnstangenlenkungcn sind aus dem 
Stand der Technik bekannt. Bci einer Zahnstangenlenkung 
wird die Zahnstange in Langsrichtung verschieblich in ei- 
nem Lenkgchause gefuhrt. Ein in dem Lenkgehause drehbar 
gelagertes Ritzel greifi in die Verzahnung dcr Zahnslangc 10 
ein und bewirkt bei Drchung der mil dem Ritzel drchfesi 
verbundenen Lenksaule die scitliche Vcrlagerung der Zahn- 
stange, die wiederum tiber Spursiangen und Achsschenkel 
zu einer Verschwenkung der gelenkLen Rader des Kraftfahr- 
zcugs fuhrt. Dcr EingriiT des Rilzels in die Zahnstange wird is 
spiel frei gehalten, indeni cin gegenuber dem Ritzel an der 
Zahnstange anliegendcs Druckstuck unler Federvorspan- 
nung die Zahnstange gegen das Riizel drangl. 
[0003] Das Druckstuck muss dabei zum einen die crfor- 
dcrliche Anpresskraft ubertragen konnen und zum anderen 20 
eine Lagerflachc bieten, die bei Verschiebung der Zahn- 
stange auf dem Druckstuck keine nennenswertcn Reibkraftc 
und keinen wesentlichen VerschleiB hervomift, 
|0004] Zu dicsem Zweck sind Druckstucke bekannt, bei 
denen das Druckstuck selbst aus einer Aluminiumlegierung 25 
gefcrligt ist und die Anlageflache, die der Zahnsiange zuge- 
wandt ist, mit einer Kunststoffeinlage versehen ist. Die 
KunststofTeinlage weist. die erforderlichen Lager- und Ver- 
schleiBcigenschaftcn auf. Eine derartige Anordnung ist in 
der DK 44 22 551 CI rlargestelll.. ~ " 30 

f0005| Wciter isl bekannt. dass Druckstucke insgesamt 
aus Kunststoff hergestclh werden konnen, so beispielsweisc 
aus der DE-OS 20 01 478. 

10006] Druckstucke aus Kunststoff haben sich in der Pra- 
xis nichL hewahrt, weil auch hierbei eine spanende Nachbe- 35 
arbeitung erfordcrlich ist und zudem Tolcranzen und Tent- 
peraturverhaiten problernalisch sind. Bei Druckstucken aus 
Aluminium mit einer Kunststoffauflage isl in der Praxis 
nachteilig, dass die Produktion und Bevorratung von zwei 
Ancn von Bauicilcn erfordcrlich isU was gegenuber einer 40 
einteiltgen Losung nachteilig ist. 

[0007] Es ist deshalb Aufgabe dcr vorliegcnden Hrfin- 
dung, cine Zahnstangenlcnkung mit einem Druckstuck zu 
schaffen, das zum einen nicht wahrend dcr Montage aus 
mehreren Bauel einen ten /.usammengesetzt werden muss 45 
und zum anderen die mechanischen Anforderungcn an ein 
Druckstuck voll erfulii. 

[0008] Diese Aufgabe wird von einer Zahnstangenlen- 
kung mil. den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 
[0009] Wciter ist es Aufgabe, cin Verfahren zur Fertigung 50 
einer ernndungsgeiuaflen Zahnstangenlcnkung zu schalTen. 
Diese Aufgabe wird von einem Verfahren mit den Merkma- 
len des Anspruchs 7 gelost. 

[00101 Weil das Druckstuck einen Grundkorper und cine 
zumindest. abschnittsweise auf den Grundkorper unverlier- 55 
bar aufgebrachte Kunststoffbeschichtung aufweisU kann das 
Druckstuck als einzelnes Bauteil gefertigt und bevorratet 
werden. Es weist dennoch die mechanischen Eigenschaften 
des zweitciligen Druckstuck s auf. 

10011] Wenn das Druckstuck eine der Zahnsrange zuge- 60 
wandte Stimflache mit einem Lagerbereich, einer an die 
Stimflache angrenzenden Mantelflache sowie eine der Stim- 
flache gegenuberiiegende Widcrlagerflache fiir eihe Druck- 
feder aufweisu wobei zumindest dcr Lagerbercich und die 
Mantelflache nut der Kunststoffbcschichlung versehen isl, 65 
kann auch die passgenaue Fertigung des Druckstucks im 
Bereich der Mantelflache, an dcr das Druckstuck im Lenk- 
gehause gelagert ist, bei der Beschichtung hergestelll wer- 
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den. Eine spanende Bearbeitung der Mantelflache, die an- 
sonslcn iiblich ist, entralll. Die rauc unbearbeilete Oberfia- 
che wirkt sich vielnichr giinstig fiir die Ilaftung des Kunsi- 
stolTs aus. 

|0012] Vorteilhaft wird der Grundkorper mit Kunststoff 
umspritzu so dass die beiden Materialmen eine innige Verbin- 
dung eingehen. Der Grundkorper wird weiter besonders 
preisgiinsng im wesentlichen ohne spanende Bearbeitung 
gefenigL Dies ist moglich, wenn alle eine besondcre MaB- 
haltigkeit crfordernden Oberflachen von der Beschichtung 
abgedeckt werden, so dass die Oberflachenquaiitat umnitiel- 
har nach dem Guss nur in unkritischen Bereichcn der Ober- 
fiache auftriit. Dabei wird derzeit bevorzugt, wenn der 
Grundkorper im Druckgussverfahren aus einem Metall ge- 
fertigt ist. Auch die Fertigung im Sprilzguss verfahren z. B. 
aus einem Duroplast isl mogiich. 

[0013j Schlie81ich ist fur die Fertigung des Druckstucks 
von Vorteil, wenn dcr Grundkorper cine von der Widcrlager- 
flache zu der Stirn flache durchgehende Bohrung aufweist, 
durch die das Kunststoff material eingespritzt werden kann. 
[0014] Weil bei dem erflndungsgemaBen Verfahren zur 
Fertigung einer insoweit beschriebenen Zahnstangenlen- 
kung vorgesehen ist, dass a) der Grundkorper in einem 
Gussverfahrcn gefertigt wird, dass b) der Grundkorper in 
eine Form eingesetzt wird, deren Wandungen des Fonnhohl- 
raums das Negativ der Stirnllache und der Mantelflache des 
Druckstucks bilden, so das ein im wesentlichen dunncr 
llaum zwischen dem (jrundkorper und den Wandungen ent- 
steht und dass c) eine Kunststoff masse in den Raum eingc- 
spriLzt wird. kann das Druckstuck zum einen in einer relat.iv 
einfachen Oberflachenqualitat gefertigt werden und dann 
umspritzt werden, wobei die erforderlichen mechanischen 
Eigenschaften und Abinessungen der kritischen Oberfla- 
chen erzeugt werden. Zum anderen wird ein Druckstuck ge- 
schaffen, dessen meiallischer Kern bei gunstigeni Gewicht 
eine gule mcchanische Stabilitat sowic giinstigc Wanneaus- 
dehnungscigenschaften des Druckstucks gewahrleisteU 
wahrend die unverlierbar aufgespritzte Kunststotfoberflache 
die erforderlichen Eigenschaften fiir die Lagerung der Zahn- 
stange und die Lagerung im Lenkgchause aufwcisi. Dabei 
wird vorteilhaft die KuosLstoffmasse von der Widerlagerfla- 
che her durch die Bohrung eingespritzt, so dass die Stimfla- 
che und die Mantelflache mit KunstsLoff ummantelt werden 
konnen, wahrend die Widcrlagerflache frci blcibL Die frci 
bleibende Widerlagerflache isl dabei auBerhalb des Fonn- 
hohlraums angeordner und somit leicht zuganglich. Dies gilt 
in gleicher Weise fiir die Bohrung, so dass sich insgesami 
eine einfache Fertigung ergibt. 

[0015] Im folgenden wird die vorliegendcn Erflndung an- 
hand eines Ausfuhrungsbeispiels beschricben. 
[0016] Es zeigen: 

[0017] Fig. 1 : Den Grundkorper eines erfindungsgemaBen 
Druckstucks in einer pcrspektivischen Ansicht; 
[0018] Fig. 2: den Grundkorper gemass Fig. 1 in einem 
Sennit!, enllang der Linic H-I1; 

[0019] Fig. 3: den C jrundkorper gemass Fig. 1 in einem 
Schnitl entlang der Linie IE-Ill; sowie 
[0020] Fig. 4: einen Querschniit durch das Druckstuck in 
einer Darstcllung gemass Fig. 2 mit einer KunststolTbe- 
schicluung der Stimflache und der Mantelflache. 
[0021] Die Fig. 1 zeigi einen Grundkorper 1 eines Druck- 
stucks einer erflndungsgemaBen Servolcnkung in einer per- 
spektivischen DarsteHung. Der Grundkorper 1 ist im we- 
sentlichen von kreiszylindrischer Form mil einer Mantelfla- 
che 2, einer Stimflache 3 und einer der Stimflache 3 gegen- 
uber liege nden Widerlagerflache 4. 

10022] Die Siirnflache 3 weist cin im wesentlichen Y-for- 
miges Querschnittsprofil 5 auf, das dem Negativ einer cnl- 
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sprechend geformien Y-fdrmigcn Zahnstange entsprichl. 
Das Profil ist. hierbci symmetrisch mil Schragflachen 7, 
Flankcn K und einer Grundfiache9. Die Schragflachen 7 tra- 
gen jeweils eingeformtc NuLen 10, die rechtwinklig auf die 
Flankcn 5 zu vcrlaufen. Die Grundflache 9 is! von einer mil- 5 
ligen, zu der Mittenachse des Grundkorpers 1 koaxialen 
Durchgangsbohrung 11 durchsetzi. Wciter tragi die Mantel- 
flache 2 in ihrcm der Widerlagerflache 4 benachbarten Be- 
reich umlaufende Ausnehmungen 13 auf, von denen die der 
Widerlagerflache 4 benachbarte Ausnehniung in Gestah ei- 10 
nes Rucksprungs ausgefornil isu wahrend die wetter im 
Mantelbereich angeordncte Ausnchmung 13 eine Nul mil 
rechteckigem Querschnitl. isl. 

J0023J Die Fig. 2 zeigi den Grundkorper 1 der Fig. ] in ei- 
nern achsparallelen Querschnitl enilang der Lime II-II der 15 
Fig. 1. In dieser Darstellung ist das Y-formige Profil 5 er- 
kennbar, das bci anderen Ausfuhrungsformen jc nach Gc- 
stall der Zahnsiange angepasst sein kann, beispielsweise 
halbrund gestaltct sein kann. Die Widerlagerflache 4 weisl 
eine in dieser Darstellung erkennbarc Ausnchmung 15 auf, 20 
die in an sich bckannter Weisc als Widerlager fur eine 
Schraubenfcdcr dient. Diese Schraubcnfeder bewirict in der 
Zahnstangcnlenkung den Andruck des Druckstucks an die 
dem Ritzel abgewandtc Seite der Zahnstange. 
[0024] Die Fig. 3 zeigt den Grundkdrper 1 in einem gc- 25 
genuber der Darstellung in der Fig. 2 uni 90° gcrirehfen 
Schniu etwa entiang der Linie m-III der Fig. 1 . 
10025] In dieser Darstellung isl cine Draufsichi auf eine 
Seite des ProGls 5, insbesondere auf die Flachen 3, 8 und die 
Nut.cn 10 veranschaulicht. 30 
1 0026 1 Der Grundkorper 1 wird erfindungsgeinaB in ei- 
nem GieB verfahren, bevorzugt in Aluminiumdruckguss, 
hcrgestellu wobei das Profil 5 und die Mantelflache 2 gegen- 
uber deni endgultigen Bauelemcnl ein Unlermafa aufweisen. 
[0027] In der Fig. 4 ist der Grundkorper 1 mil den bislang 35 
beschriebenen Elcmenien in einer Darstellung gemass Fig. 
2 dargestellL. Die Fig. 4 zeigt das einbaufenige Druckstuck 
der ernndungsgcmaBen Lenkung, bci dem das Profil 5 und 
die Mantelflache 2 mil einer Kunsistoffbeschichtung 20 ver- 
schen sind. Die Kunsistoftocschichiung 20 ist dabci in ihrer 40 
Dicke jeweils so bemessen. dass sich im Bercich des Profils 
5 und der Mantelflache 2 die fur die erfindungsgemaRe Len- 
kung erforderlichen Abinessungcn ergeben. 
[0028] Das Druckstuck gemass Fig. 4 wird in der Weisc 
gefertigu dass zunachsi der Grundkorper 1 im wesentlichcn 45 
ohne wcitere spanende Bearbcitung aus dem GieGprozess 
entnonmien wird und in eine Negativfonn eingesev/J wird, 
dcren Begrcnzung des Formhohlraumes den angestrebtcn 
AuBenabmessungen im Bereich des Profils 5 und der Man- 
telflache 2 entsprichu Damit entspricht der Formhohlraum 50 
letzilich dem Profil der in der Lenkung vorhandenen Zahn- 
siange sowie dem Innendurchnicsser des Druckstuckgchau- 
ses. in dem das Druckstuck gelagert ist. Der Grundkorper 1 
wird nun in diesen Formhohlraum cingesetzi und durch die 
Durchgangsbohrung 11 von der Widerlagerflache 4 her mil 55 
Kunststoff beaufschlagt. Der Kunststoff wird dabei in einem 
Spritzgussverfahren in den zwi schen der Wandung des 
Formhohlraumes und dem Grundkorper 2 gcbildeien Zwi- 
schenraum gedrangt und dort in an sich bekannter Weise 
vcrfestigt. GO 
[0029] Dabei gehi der Kunstsloff , der die Beschichtung 20 
bildeu eine innige Verbindung mil der Oberflache des 
Grundkorpers 2 ein und wird dort insbesondere auch durch 
Eingriff in die Ausnehmungcn 13. die Nuten 10 und die 
Bohrung 11 fesi und unverlierbar vcrankert. 65 
[0030] Nach dem Kinspritzen der Beschichtung kann das 
fertige Drucksiiick aus dem Formhohlraum entnommen 
werden und isl im wc sent lie hen ohne weitere Nach bearbci- 



tung einbaufertig. Insbesondere ist bei dem beschriebenen 
Verfahren eine nennenswerte Kostencinsparung gegenuber 
herkommlichen Druckstucken moglich, wcil der Grundkor- 
per 2 praklisch nicht spanend bearbeitet werden muss und 
das Druckstuck einstuckig und unverlierbar mil der im Bc- 
tricb und in ihren Gleiteigenschaften vortcilhaften Kunsl- 
stoffoberflache vcrsehen isu wahrend bci herkommlichen 
Druckstucken ein metallisches Druckstuck in spanender Be- 
arbcitung hergestelll werden musste und ein zusaizliches 
Einlcgcteil aus Kunststoff bci der Fertigung der Lenkung 
eingesetzi wurde. Hicrdurch ergeben sich auch logistischc 
Vbneilc, da das Drucksluck als einzelnes Bauteil vorgchal- 
icn und momieri werden kann, wahrend bci den beschriebe- 
nen zweiteiligen Druckstucken des Standes der Technik 
diese Bevorratung und Montage mil zwei Bauteiien anfiel. 
|0031] SchlicBlich ergeben sich durch Verwcndung des 
beschriebenen Druckstucks in einer Servolenkung auch 
technische Vorlcile. Das Drucksluck isl mil einer unverlier- 
baren und fest verankerten KunststofTbeschichtung verse- 
hen, wahrend die bekannlen Hinlegeieilc niehr oder weniger 
lose auf dent Druckstuck aufliegen. Im Bereich der Mantel- 
flache kann zudem das Druckstuck mil einer geringen Toie- 
ranz in das Druckstuckgehause des Lenkungsgehauses ein- 
gesctzl werden. was sowohl hinsichtiich der thennischen 
Ausdehnung als auch hinsichtiich der Gerauschenrwicklung 
vorieilhart gegenuber herkommlichen I.osungcn ist. 

Paten tanspriiche 

1. Zahnstangen lenkung fur ein Kraftfahr/.cug, mil ei- 
nem Lenkgehause, in dem eine Zahnstange langsvcr- 
schieblich gelagerl ist. sowie mit eincm mil der Zahn- 
stange kammenden Ritzel und einem Druckstuck, da- 
durch gekennzeichnet. dass das Druckstuck einen 
Grundkorper und eine zumindest abschnittsweisc auf 
den Grundkorper unverlierbar aufgebrachte Kunst- 
stoffbeschichtung aufweist. 

2. Zahnstangenienkung nach Anspruch 1. dadurch gc- 
kennzeichneu dass das Druckstuck eine der Zahn- 
stange zugcwandtc Stimflache mit einem Lagcrbe- 
reich, eine an die St.irnnache angrenzende Mantelflache 
sowie eine der Slirnflache gegenuber hegende Widerla- 
gerflache fur eine Druckfeder aufweisi, wobei zumin- 
dest der Lagerbcrcich und die Mantelflache mit der 
KunslstofTbeschichtung versehen ist. 

3. Zahnstangenienkung nach einem der vorhergchen- 
den Anspriiche, dadurch gekenn/eichneU dass der 
Grundkorper mil Kunststoff umspritzt isl. 

4. Zahnstangenienkung nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Grundkorper im wesentlichen ohne spanende Bearbei- 
t.ung gefertigi ist. 

5. 2^ahnstangenlenkung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzetchneL dass der 
Grundkoq^er im Druckgussverfaliren aus einem Mctall 
oder im Spritzgussverfahren aus einem Duro- oder 
llicnnopl ast gefertigi ist . 

6. Zahnstangenienkung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Grundkorper eine von der Widerlagerflache zu der 
Stirnflachc durchgehende Bohrung aufweist. 

7. Verfahren zur Fertigung einer Zahnstangenienkung 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass 

a) der Grundkorper in einem Guss verfahren ge- 
fertigi wird; 

b) der Grundkorper in eine Form eingeselzi wird, 
dcren Wand un gen des Formhohlraums das Nega- 
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tiv dcr Siirnflache und der Mantelflache des 
Druckstucks bilden, so dass ein im wcscntlichen 
dunner Raurn zwischen dem Grundkorper und 
den Wandungcn enisLcht; 

c) einc KunstsiorTmasse in den Raum eingcspritzi 
wird. 

6. Vcrfanren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Kunststoffmassc von der Wider lagerflache 
her durch die Bohrung eingespritzl wird. 
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